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Термитные смеси в зависимости от их назначения можно 
условно разделить на следующие группы: элементарная термитная 
смесь – железная окалина плюс алюминиевый порошок в 
стехиометрическом соотношении; термит для сварки рельсовых 
стыков (в шихту вводится стальной наполнитель – мелкие кусочки 
низкоуглеродистой проволоки или стальная низкоуглеродистая 
стружка, ферромарганец и порошкообразный графит); термит для 
сварки легированных сталей (в качестве присадки используются 
ферротитан, феррованадий и другие легирующие элементы); термит 
для сварки чугуна (в присадку вводится значительное количество 
кремния, марганец исключается, высокое содержание кремния в 
термитном металле способствует выделению графита в  переходной 
зонае и обеспечивает получение достаточно прочных сварных 
соединений); термит для сварки высокомарганцовистых сталей (в этот 
термит вводится увеличенное количество марганца и углерода в виде 
ферромарганца и чугунной стружки); термитная сварка арматуры, 
чугуна, цветных металлов и сплавов; экзотермические ферросплавы в 
литейном производстве;  экзотермические смеси при ручной дуговой 
сварке; экзотермические смеси при механизированных способах 
наплавки.  
Основным высококалорийным горючим, применяющимся в 
термитных смесях, является алюминий.  
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Экзотермические смеси начали использоваться в сварочных 
материалах в виде сварочных карандашей с 1938 года. 
Экзотермический сварочный стержень был создан для сварки деталей 
термитным металлом под слоем термитного шлака, предохраняющим 
шов от контакта с воздухом при сварке. Использование термитных 
карандашей было обусловлено возможностью выполнения сварки без 
затрат электроэнергии и не требовало использования какого-либо 
оборудования, что позволяло выполнять сварку в полевых условиях. 
Термические карандаши представляют собой гильзу, заполненную 
экзотермической смесью, позволяющую получать металл аналогичный 
составу свариваемой детали. 
Для электродуговой наплавки износостойких сплавов широко 
используются порошковые ленты. Введение в состав сердечника 
порошковой ленты совместно с легирующими компонентами 
экзотермической смеси, состоящей из железной окалины 16-20% и 
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алюминиево-магниевого порошка 6-8 %, за счет выделенного тепла, 
повышает скорость плавления электрода. При большей концентрации 
экзотермической смеси в наполнителе порошковой ленты происходит 
самопроизвольное горение шихты при прекращении процесса 
наплавки. Так же повышение производительности износостойкой 
наплавки порошковой проволокой и лентой достигается и при 
введении в состав шихты экзотермической смеси на основе окиси 
хрома 13-16%, марганцевой руды 1-2,5%, пятиокиси ванадия 2,5-3,5 %, 
трехокиси молибдена 5-6 %, и алюминиевого порошка 12-16,3%. 
Применение экзотермических смесей в порошковых 
наплавочных материалах привело к ограничению их технологических 
возможностей по следующим причинам: необходимость введения 
порядка 50% по массе наполнителя экзотермической смеси сужает 
диапазон легирования наплавленного металла при низкой 
эффективности дополнительных тепловыделений на плавящемся торце 
электрода (порядка 7-10% от тепловой мощности дуги); увеличение 
потерь электродного металла на разбрызгивание и дополнительное 
окисление компонентов сердечника не позволяют рационально их 
использовать для легирования наплавленного металла.  
 
ХАРАКТЕРИСТИКА ВОЗДУШНОЙ СРЕДЫ ПРИ НАПЛАВКЕ 
АЛЮМИНИЕВЫХ ПОРШНЕЙ ПОРОШКОВОЙ ПРОВОЛОКОЙ 
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При наплавке алюминиевых сплавов порошковой проволокой марок 
ПЛ-МА-5..7 образующиеся газы, их состав и количество, оказывают 
существенное влияние на физико-металлургические процессы наплавки, 
стабильность дугового разряда, плавление основного металла и электрода, 
взаимодействие расплавленного металла с окружающими газами. 
Основными процессами, определяющими состав газов, являются процессы 
окисления, а также реакции взаимодействия основного металла и 
составляющих шихты порошковой проволоки с фтором.  
Определение состава газов осуществлялось по методике 
аспирационного отбора проб, применяемой в гигиенической практике. 
Способ позволяет улавливать микропримеси отдельных веществ из 
определѐнного объема воздуха. Импульсно-дуговая наплавка производилась 
порошковым электродом марки ПЛ-Ма-6 в среде аргона на пластины из 
сплава АЛ25 на режиме Iсв = 230-260 А, U = 21-23 В, Vсв = 0,8 см/с, QAr = 15 
л/мин, амплитуда импульсов Iимп = 700 А, частота импульсов f = 100Гц, 
длительность импульсов 2,0 х 10-3 с.  
